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Abstract of DE4400020 

The rubber blanket profile has a restriction on at least one end and a fabric carcass, plastics, or metal 
plate as a reinforcement on its underside in a firm connection. The restricted section(s) may have 
intermittent stripes. The rubber blanket understructure may carry a profiled rod forming the restricted 
region on following stripe formation. The top side of the blanket may be ground in the restricted region, 
which may be cut through in the middle. The grinding may be carried out by an endless web of 
abrasive paper. 
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Antrag auf Nichtnennung 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Gummituch fur Druckmaschinen, insbesondere fur Rollenoffsetmaschinen, sowie Verfahren zu seiner 
Herstellung 

(g) Beschrieben wird ein Gummituch fur Druckmaschinen, 
insbesondere fur Rollenoffsetmaschinen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gummituch an wenigstens einem seiner 
Enden verjungt ist. Dadurch kann der Kanal des betreffen- 
den Zylinders, mit dem das Gummituch bespannt ist, 
entsprechend enger gestaltet werden und dementsprechend 
verringert sich auch der nachteilige Kanalschlag im Betrieb 
der Maschtne, 



CM 

I 

LU 

Q 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 07.95 508 035/5 6/30 



DE 44 00 

i 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Gummituch fQr Druckma- 
schinen, insbesondere fUr Rollenoffsetmaschinen, mit ei- 
ner Verjflngung seines Profils. AuBerdem bezieht sich 
die Erfindung auf ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zur Herstellung eines derartigen Gummituchs. 

Im Rollenoffset hat sich das Vierzylindersystem 
durchgesetzt. Die Gummizylinder von zwei Druckwer- 
ken wirken dabei gegenseitig als Gegendruckzylinder. 
Dabei wird die Papierbahn, die horizontal durch die 
Druckwerke lauft, gieichzeitig auf ihrer Ober- und Un- 
terseite bedruckt 

FQr die Obertragung des Drucksujets auf das Papier 
ist ein bestimmter Druck notwendig. 

Um Druckplatten und Gummitflcher einspannen zu 
kdnnen, ist ein Kanal mit einer Spannvorrichtung in den 
Zylinderkdrpern vorhanden, welche die Platte bzw. das 
Gummidrucktuch fixiert 

Beim DruckprozeB rollen die Zylinder bzw. der 
Schmitzring aufeinander ab. Im Bereich des Kanals wird 
dieser Abrollvorgang gestdrt und unterbrochen, da je 
nach AufzugshOhe (MaB aber Schmitzring) und Maschi- 
nengeschwindigkeit im Kanalbereich die Zylinder in 
Bruchteilen von Sekunden abheben, um dann wieder 
aufeinanderzukn alien- 
Die Krafte in diesem Bereich sind immens, so daB der 
sogenannte Kanalschlag zu Markierungen im Druck bis 
in zu Schmitzringsch&den fflhren kann. 

Ganz wesentlich und in der Regel unterschfitzt wird 
die Tatsache, daB sich durch den DruckprozeB in Ab- 
wicklungsrichtung ein starker Walkeffekt ergibt, der da- 
zu fQhrt, daB es zu einer bleibenden Materialverdickung 
an der nachlaufenden Kante des Gummizylinderkanals 
kommt 

Je nach Gummituchtyp kann dieser Materialstau 
mehrere 100 um betragea Dieser Materialstau kann ei- 
nen gewissen Schanzeneffekt verursachen und somit 
das Abheben der Zylinder im Kanalbereich fdrdern. 

UnterstQtzt wird der Kanalschlag durch eine gewisse 
Wulstbildung des Gummituchs. Um den Wulst und die 
Kanalschlftge zu kompensieren, ist der Ein- und Auslauf 
der Zylinderkanftle in der Regel abgeschragt Hierdurch 
verliert man jedoch wertvollen Druckraum. 

Aus vorgenannten GrQnden ist es wichtig, den Kanal 
bzw. die Breite des Kan als zu verringern und die Wulst- 
bildung im kritischen Bereich, wo beide Kanale aufein- 
andertreffen, zu verringern. 

Zum Stand der Technik wird auf die deutsche Offen- 
legungsschrift 34 41 175 verwiesen, von dem bei der 
Formulierung des Oberbegriffs von Patentanspruch 1 
ausgegangen wird. Diese Druckschrift beschreibt eine 
Rollenoffsetmaschine, bei der die Plattenzylinder sich 
bei jeder Umdrehung des zugehdrigen Gummizylinders 
zweimal auf dem Gummizylinder abwickeln. Die beiden 
hierbei gedruckten Produkte, so wird dort weiter ausge- 
fOhrt, besitzen jedoch nur dann eine gleiche Druckquali- 
tat, wenn die Spannungsverh&ltnisse im Gummituch bei 
der ersten und zweiten Abwicklung des Plattenzylinders 
annahernd gleich sind. 

Um dieses sicherzustellen, ist dort eine Entlastungs- 
einrichtung fur das Gummituch vorgesehen, die um 
180° beztiglich des betreffenden Kanals versetzt ist. 

Nach einer Ausfuhrungsform dieser Gummituch- Ent- 
lastungseinrichtung ist dies eine Abflachung des Gum- 
mituchs im genannten Bereich, d.h. also etwa mittig 
zwischen den beiden Enden des Gummituchs. 

Dieser Druckschrift liegt somit nicht die Problematik 
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der vorliegenden Erfindung zugrunde, n&mlich die Brei- 
te des Kanals nach Moglichkeit zu verringern, sondern 
diese Druckschrift befaBt sich mit einem speziellen Pro- 
blem, das nur dann auftritt wenn der Umfang des Gum- 
5 mizylinders doppelt so groB ist wie der Umfang des 
Plattenzylinders. Dieses Problem liegt bei der vorlie- 
genden Erfindung nicht vor. 

Demgegenttber liegt der Erfindung somit die Aufgabe 
zugrunde, ein Gummituch vorzuschlagen, bei dessen 
io Einsatz in einer Druckmaschine, insbesondere in einer 
Rollenoffsetmaschine, der nachteilige Kanalschlag fOhl- 
bar verringert wird Auch soil der Dmckraum vergrd- 
Bert werden. Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzu- 
15 schlagen, mit denen ein Gummituch hergestellt werden 
kann, welches die Erfindungsaufgabe Id st 

Zur Ldsung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemfi.Be 
Gummituch mit den Merkmalen des Oberbegriffs von 
Patentanspruch 1 dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
20 jflngung an wenigstens einem der Enden des Gummi- 
tuchs vorgesehen ist 

Durch diese Merkmale wird der Kanalschlag fdhlbar 
verringert, weil die Wulstbildung im kritischen Bereich, 
in dem beide Kanale aufeinandertreffen, verringert 
25 wird. In diesem Bereich liegt nftmlich schon die Verjfln- 
gung des Gummituchs vor und daraus ergibt sich die 
angestrebte Verringerung der Wulstbildung. 

AuBerdem wird der Druckraum vergrOBert, weil die 
Breite des Kanals entsprechend verringert wird. 
30 Obliche Drucktticher haben eine Dicke von ca. 
1,95 mm und mit den erfindungsgem&Ben MaBnahmen 
kann die Dicke des Gummituchs an seinen Enden um 
etwa ein Drittel verringert werden, mdglicherweise 
noch weiter. Das MaB der Verringerung ist wesentlich 
35 vom Aufbau des Gummituchs bestimmt 

Die Verjtlngung des Profils des Gummituchs an sei- 
nen Enden soli kontinuierlich und mit glatten Obergan- 
gen verlaufen, wodurch die Lebensdauer des Gummi- 
tuchs erhdhtwird 
40 Die erwfthnte VerjUngung des Gummituchs an seinen 
Enden ist so groB, daB sich auch bei Verwendung her- 
kdmmlicher Halteschienen zum Befestigen der Enden 
des Gummituchs im Zylinder eine Verringerung der 
Breite des Kanals ergibt Ggf. kann man aber auch auf 
45 diese Halteschienen verzichten und die Enden des Gum- 
mituchs im Zylinder durch andere MaBnahmen festle- 
gen und spannen, beispielsweise durch eine im Zylinder- 
k6rper vorgesehene Klemmvorrichtung, mit der auch 
gespannt werden kann, so daB die sonst ublichen Spann- 
50 schienen an den Enden des Gummituchs entfallen k6n- 
nen. Es sei aber betont, daB die Erfindungsaufgabe auch 
bei Verwendung derartige Spannschienen geldst wird. 

Bevorzugt wird es, wenn das Gummituch an seiner 
Unterseite mit einer Gewebekarkasse, mit einer Kunst- 
55 stoffplatte oder mit einer Metallplatte verstftrkt ist, die 
mit dem Gummituch, vorzugsweise durch Kleben oder 
Vulkanisieren, fest verbunden ist Dadurch kann das 
Gummituch grdBere Zugkrafte aufnehmen. 

F0r das Verfahren zur Herstellung des erfindungsge- 
6o mftBen Gummituchs gibt es mehrere MOglichkeiten. Ei- 
ne erste ist dadurch gekennzeichnet, daB das Gummi- 
tuch in dem sich verjilngenden Bereich intermittierend 
gestrichen wird. 
Eine weitere Mdglichkeit ist dadurch gekennzeichnet, 
65 daB auf den Unterbau des Gummituchs ein Profilstab 
aufgelegt wird, der beim anschlieBenden Streichvor- 
gangden sich verjQngenden Bereich ausbildet 
Eine andere Mdglichkeit ist dadurch gekennzeichnet 
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daB das Material der Oberseite des Gummituchs in dem 
sich verjQngenden Bereich abgeschliffen wird. 

Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur DurchfQh- 
rung des zuletzt erwfihnten Verfahrens ist dadurch ge- 
kennzeichnet daB eine Profilleiste vorgesehen ist, die 5 
ein Endlos-Schleifpapier entsprechend der gewQnschten 
VerjQngung an die Oberseite des Gummituchs anpreBt. 
Die Profilleiste hat also, zumindest im wesentlichen, das 
Profil der gewQnschten VerjQngung. 

Im allgemeinen wird man die entsprechende Profilie- 10 
rung des Gummituchs symmetrisch ausbilden und dann 
das Gummituch in etwa langs der Symmetrielinie durch- 
trennen, so daB dann in einem Arbeitsgang beide sich 
verjtlngenden Enden des Gummituchs hergestellt wer- 
den. 15 

Die Erfindung wird im folgenden anhand von AusfQh- 
rungsbeispielen naher erlautert aus denen sich weitere 
wichtige Merkmale ergeben. Es zeigt: 

Fig. 1 schematisch einen Teilschnitt durch einen Ka- 
nal eines Zylinders einer Rollenoffsetmaschine mit auf 20 
den Zylinder aufgespanntem Gummituch; 

Fig. 2 eine Erlauterung des Herstellungsverfahrens 
eines derartigen Gummituchs durch intermittierendes 
Streichen; 

Fig. 3 schematisch eine zweite AusfOhrungsform ei- 25 
nes erf indungsgemaBen Herstellungsverfahrens mit Hil- 
fe eines Profilstabs; 

Fig. 4 ebenfalls schematisch eine dritte AusfOhrungs- 
form eines derartigen Herstellungsverfahrens durch 
profiliertes Abschleifen. 30 

In Fig. 1 ist ein Gummizylinder 1 mit einem fCanal 2 
angedeutet Der Gummizylinder ist mit einem Gummi- 
tuch 3 gespannt 

Die Enden des Gummituchs sind mit geeigneten 
Spannschienen versehen und in den Kanal eingesetzt, 35 
und zwar das eine Ende 4 in eine entsprechend profilier- 
te, zylinderfeste Ausnehmung im Zylinder, und das an- 
dere Ende 5 in eine entsprechend profilierte Ausneh- 
mung eines Spannstabs 6. Der Spannstab kann gedreht 
werden und dadurch kann die Spannung des Gummizy- 40 
linders entsprechend eingestellt werden. 

Die vorstehend beschriebene Anordnung ist bekannt 

ErfindungsgemaB sind die Enden 4, 5 des Gummi- 
tuchs 3 verjOngt Die VerjOngung geht beispielsweise 
von einer Dicke von ca. 1,95 mm im normalea nicht 45 
verjungten Bereich des Gummituchs zu einer VerjQn- 
gung von etwa 1 mm im Bereich der Enden. 

Die Verjungungen beginnen etwa an den Stellen 7, 
d. h. dort, wo sich die Kanten des Kanals 2 befindea 

Fig. 2 zeigt eine Moglichkeit, ein Gummituch mit der- 50 
artigen Verjiingungen herzustellen, und zwar hier durch 
einen intermittierenden Streichauftrag im Bereich A bei 
der Herstellung des Gummituchs. Im einzelnen wird die 
Deckplatte des Gummituchs bei der Endlosproduktion 
intermittierend gestrichen oder bei einer tafelfdrmigen 55 
Produktion wird aus laufend bzw. verlauf end gestrichen. 

Fig. 3 erlautert eine weitere Herstellungsmdglichkeit 
wobei hier ein Profilstab 8 bei der Herstellung des Gum- 
mituchs auf dessen Unterbau aufgelegt wird, so daB die 
Vertiefung im Bereich A nach Fig. 2 im Bereich des eo 
Profilstabs 8 hervorgerufen wird, weil dort kein Materi- 
al hingelangen kann 

Nach Fig. 4 wird die Oberseite des Gummituchs im 
Bereich A abgeschliffen, und zwar hier mit Hilfe einer 
Profilleiste 9, urn deren Unterseite ein Endlos-Schleifpa- 65 
pier 10 gelegt ist, so daB das gewOnschte Profil im Be- 
reich A durch Abtragen des Materials entsprechend 
dem Profil der Leiste 9 hergestellt wird. 
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In Fig. 2 ist auch angedeutet, daB nach der Herstel- 
lung der VerjOngung A das Gummituch etwa mittig 
langs der Li nie 1 1 durchtrennt wird, wodurch sich dann 
die beiden sich verjQngenden Enden 4, 5 des Gummi- 
tuchs ergeben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann sowohl in der 
Fertigung, also bei der Gummituchherstellung, sowie 
aber auch bei der sogenannten Ausrilstung (GummitQ- 
cher werden aufbereitet, z. B. auf MaB geschnitten, ge- 
schient, etc.) angewendet werden, wo die bereits auf 
Format geschnittenen Gummitucher in geschientem 
oder ungeschientem Zustand durch Abtragen (z.B. 
durch Schleifen) das gewunschte Profil erhalten. 

So ist beispielsweise ein bereits geschientes und nach- 
traglich geschnittenes Tuchende mSglich oder auch ein 
ungeschientes, formatbezogen geschnittenes Gummi- 
tuch mit geschliffenem Tuchende, wie dies in Fig. 2 ge- 
zeigt ist (nach Trennung des Tuchs langs der Trenniinie 

11). 

Patentansprtiche 

1. Gummituch fur Druckmaschinen, insbesondere 
fur Roilenoffsetmaschinen, mit einer VerjOngung 
seines Profiis, dadurch gekennzeichnet, daB die 
VerjQngung an wenigstens einem der Enden des 
Gummituchs vorgesehen ist 

2. Gummituch nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es an seiner Unterseite mit einer Ge- 
webekarkasse, mit einer Kunststoffplatte oder mit 
einer Metallplatte verstarkt ist, die mit dem Gum- 
mituch fest verbunden ist 

3. Verfahren zur Herstellung eines Gummituchs 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB es in dem sich verjQngenden Bereich intermit- 
tierend gestrichen wird 

4. Verfahren zur Herstellung eines Gummituchs 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf den Unterbau des Gummituchs ein Profil- 
stab aufgelegt wird, der beim anschlieBenden 
Streichvorgang den sich verjQngenden Bereich aus- 
bildet 

5. Verfahren zur Herstellung eines Gummituchs 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Material der Oberseite des Gummituchs in 
dem sich verjQngenden Bereich abgeschliffen wird. 

6. Verfahren nach einem der AnsprOche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Gummituch im 
Bereich der VerjQngung etwa mittig durchtrennt 
wird. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Profilleiste vorgesehen ist die ein Endlos-Schleif- 
papier entsprechend der gewQnschten VerjQngung 
an die Oberseite des Gummituches anpreBt. 
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